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@ Pressenpartie fur eine Papiermaschine 

© Es wird eine Pressenpartie fur eine Papiermaschine an- 
gegeben, bei der eine zu entwassernde Faserstoffbahn 
' zunachst durch einen ersten doppelt befilzten Preftspalt 
(38) mit einer ersten PrefSwalze (39) und einer zweiten 
Preftwalze (40) gefuhrt ist, nach dem ersten Preftspalt (38) 
mit einem der Filze urn die erste Pre&walze (39) gefuhrt 
ist, anschliefcend in einem zweiten Prefcspalt (44) auf eine 
nicht befiizte Pre&walze (43) ubergeben wird und dann 
von der dritten Preftwalze (43) aus zunachst mittels einer 
Saugwalze (46) in einem dritten Preftspalt (45) auf ein 
Transferband (48) ubergeben wird, von dem aus die Fa- 
serstoffbahn mittels einer Abnahmewalze (50) auf einen 
weiteren Filz (55) ubergeben wird und zusammen mit die- 
sem einen vierten PreSspalt (51) durchlauft. Insgesamt 
wird auf diese Weise eine besonders symmetrische Ent- 
wasserung der Faserstoffbahn erreicht (Fig. 2). 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie fur eine Papier- 
maschine, bei der eine zu entwassernde Faserstoffbahn zu- 
nachst durch einen ersten doppelt befilzten PreBspalt mit ei- 5 
ner ersten PreBwalze und einer zweiten PreBwalze gefuhrt 
ist, nach dem ersten PreBspalt mit einem der Filze um die er- 
ste PreBwalze gefuhrt. ist, anschlieBend in einem zweiten 
PreBspalt auf eine nicht befilzte PreBwalze iibergeben wird, 
und dann zumindest cincn wcitercn einseitig befilzten PreB- 10 
spalt durchlauft. 

Eine herkommliche Pressenpartie der zuvor bezeichneten 
Art ist, in Fig. 1 dargestellt. 

In der Pressenpartie wird eine waBrige Faserstoffbahn 
von einem liber Lcitwalzen gefuhrten Sieb einer vorgelager- 15 
ten Siebpartie mittels einer Pickup- Walze mittels Saugunter- 
stiitzung abgenommen und an einem Oberfilz durch einen 
ersten PreBspalt gefiihrt. Durch den ersten PreBspalt ist fer- 
ner ein Unterfilz gefuhrt. Der erste PreBspalt ist von einer 
unteren SchuhpreB walze und einer dariiber angeordneten 20 
SaugpreBwalze gebildet. Nach Durchtritt. durch den doppelt. 
befilzten PreBspalt laufL die Faserstolfbahn auf dem Oberfilz 
auf der ersten PreBwalze mit und wird in einem zweiten 
PreBspalt auf eine glatte dritte PreBwalze iibergeben, die die 
Zentral walze der Pressenpartie darstellt. Die dritte PreB- 25 
walze bildet mit einer vierten PreBwalze, die als SchuhpreB- 
walze ausgeruhrt ist, einen dritten PreBspalt, durch den fer- 
ner ein PreBfilz gefuhrt ist. Nach Durchlaufen des dritten 
PreBspaltes wird die Faserstoffbahn schlieBlich mittels einer 
Saug walze von der ZenLralwalze abgenommen und auf ein 30 
Trockensieb einer nachgeordneten Trockenpartie iiberge- 
ben. 

Mil einer derartigen Pressenpartie laBt sich zwar eine au- 
Berst gute Entwasserung bei einem besonders kompakten 
Aufbau erzielen, jedoch ergibt sich in vielen Fallen auf der 35 
Oberseite und auf der Unterseite des hergestelllen Papiers 
eine unterschiedliche Beschaffenheiu da die Faserstoffbahn 
zunachst im ersten PreBspalt beidseitig gepreBt wird, an- 
schlieBend im zweiten PreBspalt. einseitig gepreBt wird und 
schlieBlich im dritten PreBspalt nochmais einseitig gepreBt 40 
wird, wobei im zweiten und im dritten PreBspalt der PreBfilz 
jewcils auf der gleichen Scitc der Faserstoffbahn angeordnet 
ist, wodurch sich cine unsymmetrische Entwasserung der 
Faserstoffbahn ergibt. 

Die Aufgabe der Erfindung liegt demnach darin, eine ver- 45 
besserte Pressenpartie zu schaflen, die eine gute Zweiseilig- 
keit bei der Papierherstellung gewiihrleistet. Insbesondere 
soli cine moglichst symmetrische Entwasserung vorzugs- 
weise bei einer geschlossenen Bahnfuhrung ermoglicht wer- 
den. 50 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einer Pressen- 
partie gemaB der eingangs genannten Art dadurch gelost, 
daB die Faserstoffbahn' von der dritten PreBwalze aus zu- 
nachst mittels einer Saugwalze in einem dritten PreBspalt 
auf ein Transferband iibergeben wird, von dem aus die Fa- 55 
serstofYbahn mittels einer Abnahrnewalze auf einen weite- 
ren Fiiz iibergeben wird und zusarnmen mit. diesem einen 
vierten PreBspalt durchlauft. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise voll- 
kommen gelost. 60 

ErfindungsgemaB durchliiuft die Faserstoffbahn namlich 
zunachst einen ersten doppelt befilzten PreBspalL, in dem sie 
synimetrisch nach oben und untcn cntwassert wird. Danach 
wird sic im zweiten PreBspalt allein nach der einen Bahn- 
seite entwassen und im vierten PreBspalt. allein nach der an- 65 
deren Bahnseite entwassert, wahrend im dritten PreBspalt 
nur cine geringfugige Entwasserung erfolgt. 

Der driltc PreBspalt wird crfindungsgcniaB praklisch nicht 
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zur Entwasserung genutzt sondern dicnt lcdiglich zum 
Transfer mittels Saugunterstutzung auf das Transferband, 
von dem aus die Papierbahn dann auf den weit.eren Filz 
iibergeben wird, um schlieBlich zur anderen Seile hin ent- 
wassert zu werden. Dabei wird gleichzeitig eine geschlos- 
sene Bahnfuhrung durch die gesamte Pressenpartie erreicht. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung 
ist im dritten PreBspalt die Linienkraft in einem Bereich 
zwischen 0 und etwa 30 kN/m verstellbar. 

Dadurch wird eine sicherc Ubergabe auf die Saugwalze 
gcwahrleistet und gleichzeitig durch eine geringe Linien- 
kraft keine oder nur eine geringfugige Entwasserung im 
dritten PreBspalt. erreicht, so daB sich insgesamt. eine prak- 
tisch vollstandig symmetrische Entwasserung ergibt. 

In weiter bevorzugter Ausfuhrung der Erfindung ist das 
Transferband derart antreibbar, daB seine Laufgeschwindig- 
keit gleich hoch oder geringfugig hoher als die Umfangsge- 
schwindigkeit der dritten PreBwalze ist. 

Die Saugwalze kann zur Ubernahme und im Betrieb mit 
einem minimalen Abstand zur dritten PreBwalze eingestellt 
werden und somit. entweder mit einer DifFerenzgeschwin- 
digkeit zur dritten PreBwalze betrieben werden oder aftema- 
tiv dazu mil einer geringen Linienkraft im Bereich zwischen 
etwa 10 und 30 kN/m angepreBt und synchron angetrieben 
werden. 

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist die erste 
PreBwalze als Saugwalze ausgebildet, wahrend die zweite 
PreBwalze als SchuhpreB walze oder als Massivwalze ausge- 
bildet. sein kann. 

Durch diese MaBnahmen wird eine hohe EnLwiisserungs- 
lei stung im ersten PreBspalt ennoglichl und gleichzeitig ein 
sichercs Mitlaufen der Faserstoffbahn um die erste PreB- 
walze erreicht. 

In weiter bevorzugter Ausgestaltung ist. eine der beiden 
PreBwalzen, die den vierten PreBspalt bilden, vorzugsweise 
die befilzte PreBwalze, eine SchuhpreB walze. 

Auf diese Weise wird im letzten PreBspalt wiederum eine 
hohe Entwasserungsleistung erreicht und insbesondere 
dann, wenn der erste PreBspalt als Schuhpresse ausgestaltet 
ist, eine besonders symmetrische Entwasserung erreicht. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrung der Erfindung ist einer 
der beiden Filze vor dem ersten PreBspalt fiber eine Saug- 
walze an den anderen der beiden Filze herangefuhrt. 

Diese MaBnahrne ist auch unabhangig vom zuvor be- 
schriebenen Aufbau der Pressenpartie schutzfahig, da hier- 
durch bei besonders hohen Bahnlaufgeschwindigkeiten 
durch die Saugwalze verhindert wird, daB Luft in den ersten 
PreBspalt eingczogen wird. Dadurch lassen sich nachteilige 
Effekte wie etwa Blasenbildung und dergleichen vermeiden, 
so daB auch bei sehr diinnen Faserstoffbahnen auBerordent- 
lich hohe Bahnlaufgeschwindigkeiten erreicht. werden kon- 
nen, ohne daB die Papierqualitat nachteilig beeinfiuBt wird. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und die 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in 
der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in an- 
deren Kombinationen oder in Alleinsteilung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lasscn. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Aus- 
fiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung. 
Darin zeigen: 

Fig. 1 eine herkommliche Pressenpartie in schcmatischcr 
Darstcllung; 

Fig. 2 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsge- 
maBen Pressenpartie; 

Fig. 3 ein wei teres Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungs- 
geinaBen Pressenpartie und 
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Fig. 4 einc nochmals abgewandeke Ausfiihrung cincr er- 
findungsgemaBen Pressenpartie. 

Fine herkommliche Pressenpartie ist in Fig. 1 dargestellt 
und insgesamt mil der ZilTer 10 bezeichnet. 

Hierbei wird eine Faserstoffbahn vom Sieb 17, das iiber 5 
Leitwalzen 18, 19 gefuhrt ist, mittels einer Pickup- Walze 16 
mittels Saugunterstiitzung abgenommen und an einem 
Oberfilz 14 durch einen ersten PreBspalt 11 gefiihrt, der zwi- 
schen einer oberen Saugwalze 12 und einer unleren Schuh- 
preBwalze 13 gebildct ist, durch den ferncr noch ein Untcr- 10 
filz 15 gefiihrt ist. Nach Durchtritt durch den ersten PreB- 
spalt 11 lauft die Faserstoffbahn auf der Saugwalze 12 zu- 
sammen mil. dem Oberfilz 14 mil. und wird in einem zweiten 
PreBspalt 20 auf eine nicht belilzte dritte PreBwalze 21 uber- 
geben. Die. Faserstoffbahn durchlauft nun einen dritten 15 
PreBspalt 26, der zwischen der glatten, nicht befilzten PreB- 
walze 21 und einer SchuhpreBwalze 22 gebildet. ist und 
durch den ein PreBfilz 23 gefiihrt ist. Die Faserstoffbahn 
wird anschlieBend von der glatten PreBwalze 21 von einer 
. Saugwalze 24 abgenommen und gelangt auf einem Trocken- 20 
sieb 25 in eine nachgeordnete Trockenpartie. 

Insgesamt wird durch eine derartige Pressenpartie 10 eine 
sehr hone Entw as serungslei stung erreicht, wobei gleichzei- 
tig ein sehr kompakter Aufbau ermoglicht wird. Nachteilig 
ist. hierbei jedoch die unsymmetrische Entwasserung der Fa- 25 
serstoffbahn, da die Faserstoffbahn zunachsl im ersten PreB- 
spalt 11 zu beiden Seiten hin entwassert wird, dann im zwei- 
ten PreBspalt 20 einseitig zu einer Seite hin entwassert wird 
und anschlieBend im dritten PreBspalt 26 nochmals einseitig 
zur gleichen Seite hin entwassert wird. 30 

Eine erfindungsgemaBe Pressenpartie ist in Fig. 2 darge- 
stellt und insgesamt mit der Ziffer 30 bezeichnet. 

Hierbei wird eine Faserstoffbahn von einem iiber Leit- 
walzen 33, 34 gefiihrten Sieb 32 mittels einer Pickup- Walze 

35 mit Saugunterstutzung abgenommen und gelangt an ei- 35 
nem Oberfilz 36 gefuhrt durch einen ersten PreBspalt 38, der . 
zwischen einer ersten PreBwalze 39, die als Saugwalze aus- 
gebildet ist, und einer darunter angeordneten Massivwalze 
40 gebildet ist. Durch den ersten PreBspalt 38 lauft femer 
noch ein Unterfilz 37, der iiber Filzleitwalzen 41, 42 gefuhrt 40 
ist. 

Die Faserstoffbahn lauft nun zusammen nut dem Oberfilz 

36 auf der ersten PreBwalze 39 mit und durchlauft dann ei- 
nen zweiten PreBspalt .44, der zwischen der Saugwalze 39 
und einer glatten, zentralen Massivwalze 43 gebildet. ist. Die 45 
Fasersloflbahn lauft dann auf der Oberfiache der dritten 
PreBwalze 43 mil. 

Bis hicrhin cntspricht der Aufbau der Pressenpartie 30 
vollstandig dem Aufbau einer herkommlichen Pressenpar- 
tie, ' 50 

ErfindungsgemaB wird die Faserstoffbahn nunmehr in ei- 
nen dritten PreBspalt 45, der auch nur als Transferspalt aus- 
gebildei sein kann, mittels einer Saugwalze 46 auf ein 
Transferband 48 ubergeben, das iiber eine Leitwalze 49 ge- 
fiihrt ist. Von dem Transferband 48 aus, das vorzugsweise 55 
als Filzband ausgebildet ist, wird die FaserstofTbahn mittels 
einer weiteren Saugwalze 50 abgenommen und auf einem 
wcitercn PreBfilz 55 durch einen vicrten PreBspalt 51 ge- 
fiihrt. Der vierte PreBspalt 51 ist von einer unteren Schuh- 
preBwalze 52 und einer oberen Massivwalze oder gegebe- 60 
nenl'alls einer Durchbiegungseinstellwalze 53 gebildet. 

Der- PreBfilz 55 wird nach Austritt aus dem vierten PreB- 
spalt 51 iiber cine Filzlcitwaizc 54 nach untcn abgclenkt, 
wahrend die Faserstoffbahn auf der oberen PreBwalze 53 
mit. lauft und von dieser mittels einer Saugwalze 56 abge- 65 
nommen und auf ein Trockensieb 57 ubergeben wird. 

Durch die Abnahme der Faserstoffbahn mittels der Saug- 
walze 46 im dritten PreBspalt 45 und die Ubcrgabc vom 
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Transferband 48 auf den nachfolgcndcn PreBfilz' 55. der 
durch den vierten PreBspalt 51 gefuhrt ist, wird es erfin- 
dungsgemaB erreicht, daB die Faserstoffbahn im vierten 
PreBspalt 51 zur entgegengeselzten Seite hin entwassert 
wird wie im zweiten PreBspalt 44, so daB eine weitgehend 
symmetrische Entwasserung sichergestellt ist, da im dritten 
PreBspalt 45 nur eine geringe Linienkraft eingestellt wird. 
Hierzu ist die Saugwalze 46, wie durch den Pfeil 47 ange- 
deutet ist, verslellbar, um eine Linienkraft zwischen 0 und 
etwa maximal 30 kN/m einstcllen zu konnen. Die Saug- 
walze 46 ist vorzugsweise derart antrcibbar, wie durch den 
Pfeil 58 angedeutet, daB die Umfangsgeschwindigkeit der 
Saugwalze 46 entweder der Umfangsgeschwindigkeit. der 
dritten PreBwalze 43 entspficht oder geringftigig hoher ist. 
Somit kann die Saugwalze 46' mit einem minimalen Abstand 
zur dritten PreBwalze 43 eingestellt und mil einer Differenz- 
geschwindigkeit betrieben werden, um praktisch ohne PreB- 
kraft eine sichere Ubergabe auf das Transferband 48 zu er- 
reichen. Daneben isles auch moglich, die Saugwalze 46 un- 
mittelbar an die dritte PreBwalze 43 anzustellen und mit ei- 
ner geringen Linienkraft. zwischen etwa 10 und 30 kN/m 
synchron zu betreiben. 

Somit laBt sich die Entwasserung der Faserstoffbahn im 
zweiten PreBspalt 44 und im dritten PreBspalt 45, die zu ei- 
ner Seite der Faserstoffbahn hin erfolgt, auf die Entwasse- 
rung der Faserstoffbahn im vierten PreBspalt 51, die zur an- 
deren Seite der Faserstoffbahn hin erfolgt, abstimmen, um 
insgesamt eine vollstandig symmetrische Entwasserung der 
Papierbahn und damit. eine optimale Zweiseitigkeit zu ge- 
wahrleisten. 

Eine Abwandlung der Pressenpartie gemaB Fig. 2 ist in 
Fig. 3 dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 60 bezeich- 
net. 

Hierbei werden fur entsprechende Teile entsprechende 
Bezugsziffern verwendet. 

Der Aufbau der Pressenpartie 60 entspricht vollstandig 
dem Aufbau der zuvor anhand von Fig. 2 beschriebenen 
Pressenpartie, mit der Ausnahme, daB im ersten PreBspalt 
38 die untere PreBwalze als SchuhpreBwalze 40a ausgefuhrt 
ist. Zusatzlich sind noch weitere Leitwalzen 61, 62, 63 fur 
den Oberfilz 36 des ersten PreBspaltes 38 und 64, 65, 66 fur 
das Transferband 48 dargestellt. 

Eine weitere erfindungsgemaBe Pressenpartie ist in Fig. 4 
dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 70 bezeichnet. 

Auch hierbei werden fur entsprechende Teile entspre- 
chende Bezugsziffern verwendet. 

Der unterschied zu der zuvor anhand von Fig. 3 beschrie- 
benen Ausfuhrung bestcht darin, daB im ersten PreBspalt 38 
der Unterfilz 37 iiber eine Saugwalze 41a an die am Oberfilz 
36 gefiihrt e Faserstoffbahn herangefuhrt. ist. 

Durch diese MaBnahme wird auch bei diinnen Papierstar- 
ken und bei auBerordentlich hohen Bahnlaufgeschwindig- 
keiten ein Eintritt von Luft in den ersten PreBspalt 38 ver- 
hindert, so daB eine Blasenbildung und Flatterneigung an 
den Papierbahnrandern vermieden wird. 

j 

Patentanspriiche 

1. Pressenpartie fur eine Papiermaschine, bei der eine 
zu entwassernde Faserstoffbahn^zunachst durch einen 
ersten doppelt befilzten PreBspalt (38) mit einer ersten 
PreBwalze (39) und einer zweiten PreBwalze (40, 40a) 
gefuhrt ist, nach dem ersten PreBspalt (38) mit einem 
der Filze (36) um die erste PreBwalze (39) gefuhrt ist, 
anschlieBend in einem zweiten PreBspalt (44) auf eine 
nicht befilzte PreBwalze (43) ubergeben wird, und dann 
zumindest einen weiteren einseitig befilzten PreBspalt 
(45, 51) durchlauft, da durch gckennzciclinct, daB die 
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Fascrstoffbahn von dcr drittcn PreBwalze (43) aus zu- 
nachst mittels einer Saugwalze (46) in einem dritten 
PreBspalt (45) auf ein Transferhand (48) ubergeben 
wird, von dem aus die FasersLoffbahn mitt els einer Ab- 
nahmewalze (50) auf einen weiteren Filz (55) iiberge- 5 
ben wird und zusanimen mit diesem einen vierten 
PreBspalt (51) durchlauft. 

2. Pressenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im driuen PreBspalt (45) die Linienkraft 

in cincm Bercich zwischcn 0 und etwa 30 kN/m ver- 10 
stcUbar ist. 

3. Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Transferband (48) derart. antreib- 
bar isL, daB seine Laufgeschwindigkeii. gleich hoch- 
odcr gcringftigig hoher als die Umfangsgeschwindig- 15 
keit der dritten PreBwalze (43) ist. 

4. Pressenpartie nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste PreBwalze (39) eine SaugpreBwalze ist. 

5 . Pressenpartie nach einem oder mehreren der vorher- 20 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite PreBwalze (40a) eine Sen uhpreBwalze ist. 

6. Pressenpartie nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine der beiden PreBwalzen (52, 53), die den vierten 25 
PreBspalt (51) bilden, vorzugsweise die befilzte PreB- 
walze (52), eine SchuhpreBwalze ist. 

7. Pressenpartie fur eine Papiermaschine, bei der eine 
zu entwassernde Faserstoffbahn zunachst durch einen 
ersten doppell befilzten PreBspalt (38) mit einer ersten 30 
PreBwalze (39) und einer zweiten PreBwalze (40) ge- 
fiihrt ist und anschlieBend zumindest einen weiteren 
PreBspalt (44, 45, 51) durchlauft, insbesondere nach ei- 
nem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB einer der beiden Filze 35 
(37) vor dem ersten PreBspalt (38) iiber eine SaugwaUe 
(41a) an den anderen der beiden Filze (36) herange- 
fuhrt ist. 
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